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DESCRIZIONE 

annessa a domanda di brevetto per INVENZIONE INDUSTRIALE dal 

titolo: 

APPARECCHIATURA PER LA REALIZZAZIONE DI 
5 CONFEZIONI DI PRODOTTI CON FILM PLASTICO 
ESTENSIBILE. 

a nome: AETNA GROUP S.p.A., di nazionalita italiana, con sede a Villa 

Verucchio (RN), S. S. Marecchia, 59. 

Inventore Designato: Sig. Mauro CERE' 

10 II Mandatario: Ing. Luciano LANZONI do BUGNION S.p.A, Via Goito, 18 

-40126- Bologna 

Depositatadl n > -» N. 
to lilt. £UU£ 

***** 

II presente trovato una apparecchiatura per la realizzazione di confezio 

15 ni di prodotti con film plastico estensibile. 

Attualmente, una parte della produzione di confezioni per gruppi di 
prodotti quali bottiglie a different! basi, circolare, quadrata, rettangolare, 
oppure anche contenitori in materiale metallico o in vetro (anche di 
forma parallelepipeda) viene effettuata attraverso I'utilizzo di foglio di 

20 materiale plastico di tipo elasticamente cedevole. 

Questa scelta di materiale elasticamente cedevole per rawolgimento 
dei gruppi di prodotti su relativi impianti e stata fatta e sviluppata, in 
quanto si sono denotate caratteristiche di maggiore economicita di 
confezionamento a parita di qualita finale del prodotto e con linee di 

25 produzione maggiormente semplificate. 


Ing. Luciai 
Albo Prot. 
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LLA/B Albo Prot. NAI17BM 

In una delle soluzioni utilizzante film elasticamente cedevole, illustrata 
nella domanda di brevetto europeo N. 01830521.9, a nome della stessa 
Richiedente, la metodologia e I'impianto per ottenere la confezione 
finale con film in materiale estensibile comprende, sommariamente: 

5 - una piano di alimentazione e di definizione dei gruppi di prodotti 
presentanti un fronte ed un ingombro longitudinale; 
- una prima stazione di realizzazione delle confezioni, disposta lungo il 
piano e definente una parte dello stesso piano, e prowista di primi 
mezzi di svolgimento del film estensibile, e di definizione di un primo 

10 spezzone dello stesso film, attorno a primi mezzi di predefinizione di 
detta confezione, disposti lungo il piano di alimentazione e mobili tra piu 
posizioni operative atte a permettere I'allargamento dello spezzone 
tubolare, I'entrata del gruppo di prodotti e I'evacuazione della confezione 
cosi ottenuta, grazie al ritorno elastico dello spezzone sul gruppo di 

15 prodotti, lungo il piano di alimentazione. 

A questa prima stazione puo seguire, piu a valle, una stazione struttu- 
ralmente analoga e preceduta da una stazione di rotazione della 
confezione di un angolo retto per poter avvolgere con un secondo 
spezzone tubolare di film la stessa confezione. 

20 Un impianto cosi strutturato e pienamente affidabile e raggiunge gli 
scopi prefissati, ma non puo, per insite caratteristiche delle attrezzature 
e delle stazioni che lo compongono, garantire una elevata produttivita 
neirunita di tempo adeguata alle esigenze richieste dalle aziende di 
produzione dei gruppi di prodotti avvolti. 

25 Scopo del presente trovato e pertanto quello di ovviare a questo 
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LL/VB AlboProt. N. 

inconveniente attraverso la realizzazione di una apparecchiatura per la 
realizzazione di confezioni di prodotti con film plastico estensibile 
estremamente duttile e con caratteristiche di elevata produttivita 
nell'unita di tempo mantenendo, comunque, qualita e sicurezza di 

5 funzionamento. 

In accordo con I'invenzione, tale scopo viene raggiunto da una 
apparecchiatura per la realizzazione di confezioni comprendenti gruppi 
di prodotti con film in materiale estensibile e composta da: un piano di 
trasporto di gruppi di prodotti secondo una direzione di avanzamento e 

10 presentanti un fronte predefinito; una prima coppia di stazioni di 
alimentazione di film, disposte da bande opposte al piano di trasporto; 
un primo carrello di selezione comprendente almeno due unita di 
definizione di un relativo spezzone tubolare di film, alimentato dalle 
relative stazioni, e dei mezzi di movimentazione del primo carrello, 

15 secondo una traslazione nei due sensi trasversale rispetto alia direzione 
di avanzamento, atta a realizzare, ciclicamente: su una prima unita la 
definizione dello spezzone tubolare di film al di fuori del piano di 
trasporto e, contemporaneamente, una disposizione dell'altra unita 
provvista del relativo spezzone tubolare, in una configurazione estesa, 

20 in corrispondenza del piano di trasporto, a definirne una parte, in modo 
da permettere, rispettivamente, un passaggio del gruppo di prodotti 
airinterno dello spezzone, un relativo rilascio dello stesso spezzone sul 
medesimo gruppo di prodotti a definire una confezione. 
Le caratteristiche tecniche del trovato, secondo i suddetti scopi, sono 

25 chiaramente riscontrabili dal contenuto delle rivendicazioni sotto riportate, 
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ed i vantaggi dello stesso risulteranno maggiormente evidenti nella 
descrizione dettagliata che segue, fatta con riferimento ai disegni allegati, 
che ne rappresentano una forma di realizzazione puramente esemplificati- 
va e non limitativa, in cui: 

5 - la figura 1 illustra una apparecchiatura per la realizzazione di 
confezioni di gruppi di prodotti con film in materiale estensibile, 
conformemente al presente trovato, in una fase operativa ed in una 
vista in pianta dall'alto schematica; 

la figura 2 illustra I'apparecchiatura di cui a figura 1 in una ulteriore 

10 fase operativa ed in una vista in pianta dall'alto schematica; 

la figura 3 illustra una parte dell'apparecchiatura di cui alle figure 
precedent! in una vista frontale schematica con alcune parti asportate 
per meglio evidenziarne altre; 

la figura 4 illustra una variante realizzativa delfapparecchiatura di 

15 cui alle figure precedenti in una vista in pianta dairalto schematica. 
Conformemente ai disegni allegati, e con particolare riferimento alle figure 
1 e 2, I'apparecchiatura in oggetto e particolarmente indicata per la 
realizzazione di confezioni 1 comprendenti gruppi 2 di prodotti con film 
in materiale estensibile, il quale pu6 essere film plastico in materiale 

20 estensibile. 

I gruppi di prodotti da confezionare possono essere bottiglie a differenti 
basi, circolare, quadrata, rettangolare, oppure anche contenitori in 
materiale metallico o in vetro (anche di forma parallelepipeda), senza 
con cio limitare la portata inventiva del presente trovato. 
25 L'apparecchiatura illustrata comprende, essenzialmente: 


5 


61.A3490R.12.IT.29 
LL7VB 


Ing. Luciano UMzfflni 
Albo Prot. N. R17BM 



- un piano 3 di trasporto dei gruppi 2 di prodotti (in arrivo da un apposito 
canale 3a di selezione dei gruppi 2) secondo una direzione A di 
avanzamento e presentanti un fronte FD predefinito; 

- una prima coppia di stazioni 4 e 5 di alimentazione di film, disposte da 
5 bande opposte al citato piano 3 di trasporto; 

- un primo carrello 6 di selezione comprendente almeno due unita 7 e 
8 di definizione di un relativo spezzone tubolare 9 e 10 di film, alimen- 
tato dalle relative stazioni 4 e 5, e dei mezzi 1 1 di movimentazione del 
citato primo carrello 6, secondo una traslazione nei due sensi (vedi 

10 freccia F di figura 3) trasversale rispetto alia citata direzione A di 
avanzamento. 

Questa movimentazione premette di realizzare, ciclicamente: 

- su una prima unita 4 la definizione del citato spezzone tubolare 9 di 
film al di fuori del piano 3 di trasporto e, contemporaneamente, 

15 - una disposizione dell'altra unita 5, provvista del relativo spezzone 
tubolare 10 in una configurazione estesa, in corrispondenza del piano 
3 di trasporto, a definirne una parte, in modo da permettere, rispettiva- 
mente, un passaggio del gruppo 2 di prodotti alllnterno dello spezzone 
10, un relativo rilascio dello stesso spezzone 10 sul medesimo gruppo 

20 2 di prodotti, sfruttando Telasticita del fil cosi da definire una confezione 
1. 

Nelle allegate figure, I'apparecchiatura comprende anche, a valle della 
prima coppia 4 e 5 di stazioni di alimentazione, rispetto alia citata 
direzione A di avanzamento, e sempre lungo il piano 3 di trasporto: 
25 - una stazione 12 di rotazione, di un predeterminato angolo a della 
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confezione 1 in arrivo dalla zona operativa della prima coppia di unita 
7 e 8 ed in avanzamento sul piano 3, la quale stazione 12 e disposta in 
corrispondenza del medesimo piano 3 di trasporto. 
A valle di quest'ultima stazione 12 e presente una ulteriore zona 
5 operativa analoga alia precedente e comprendente: 

- una seconda coppia di stazioni 13 e 14 di alimentazione di film, 
disposte da bande opposte al piano 3 di trasporto; 

- un secondo carrello 15 di selezione comprendente almeno due unita 
16 e 17 di definizione di un relativo ulteriore spezzone tubolare 18 e 19 

10 di film, alimentato dalle relative stazioni 13 e 14, e dei secondi mezzi di 
movimentazione 20 del secondo carrello 15, secondo una traslazione 
nei due sensi (vedi frecce F2) trasversale rispetto alia citata direzione 
A di avanzamento, atti a realizzare, ciclicamente: 

- sulla citata terza unita 16 la definizione di un terzo spezzone 18 
15 tubolare di film al di fuori del piano 3 di trasporto e, contemporanea- 

mente, 

- una disposizione dell'altra quarta unita 17 provvista del quarto 
spezzone 19 tubolare, in una configurazione estesa, in corrispondenza 
del citato piano 3 di trasporto, a definirne una parte, in modo da 

20 permettere, rispettivamente, un passaggio della confezione 1 di prodotti 
alPinterno del quarto spezzone 19, un relativo rilascio dello stesso 
quarto spezzone 19 sulla medesima confezione a definire una confezio- 
ne 1 a doppio avvolgimento. 

In questo modo si ottengono confezioni 1 con doppio film di avvolgi- 
25 mento trasversalmente disposti tra loro e sul gruppo 2 di prodotti da 
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confezionare (tale prodotto e chiaramente visibile nella domanda di 
brevetto europeo N. 01830521.9, a nome della stessa Richiedente). 
Entrando maggiormente nel dettaglio costruttivo, vedi anche figura 3, 
ogni stazione 4, 5; 13, 14 di alimentazione film comprende almeno una 

5 bobina 21 di film estensibile e dei mezzi 22 di movimentazione di uno 
spezzone 9, 10; 18, 19 di film con i quali e possibile ottenere il posizio- 
namento dello stesso film in corrispondenza della relativa citata unite 7, 
8; 16, 17 di definizione dello spezzone tubolare. 
Tale struttura delle stazioni 4, 5; 13, 14 non e pienamente illustrata nel 

10 dettaglio, in quanto non facente strettamente parte del trovato, ma 
comunque nella soluzione qui presa ad esempio pud comprendere la 
sopra citata bobina 21 ed i mezzi 22 costituiti da un piano 22a di 
trasporto film, da un coltello 21b di definizione del relativo spezzone 9, 
10; 18, 19 disposto a valle della bobina 21 ed un braccio telescopico 

15 21c con pinza 21d di presa del lembo dello spezzone 9, 10; 18, 19. 
Tale braccio 21 d permette I'avvolgimento dello spezzone 9, 10; 18, 19 
attorno alia relativa unita 7, 8; 16, 17 grazie ad un movimento pendolare 
indicato con le frecce F21d di figura 3 lateralmente alia struttura definita 
dai carrelli 6 e 15. 

20 A cio si puo aggiungere una unita di saldatura 21s dei lembi dello 
spezzone 9, 10; 18, 19 di cui puo essere provvista direttamente la 
relativa unita 7, 8; 16, 17 di definizione dello spezzone 9, 10; 18, 19. 
Tale unita di saldatura 21s puo comprendere una piastra saldante 21 p 
ed una contro piastra 21 r mobile rispetto alia piastra 21 p (vedi freccia 

25 F21p) 
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Ognuno dei citati carrelli 6, 15 pud comprendere, vedi sempre figura 
un piano mobile 23 di supporto della relativa coppia di unita 7, 8; 16, 
di definizione dello spezzone 9, 10; 18, 19 disposte alle relative 
estremita del corrispondente carrello 6, 15. 

5 Questo piano 23 pud essere scorrevolmente disposto su almeno una 
guida 24 di movimentazione (definente i mezzi 11 e 20 di 
movimentazione) disposta al disotto dello stesso piano 23 in modo da 
permettere il posizionamento di una delle unita 7, 8; 16, 17 in prossimita 
della relativa citata stazione 4, 5; 13, 14 di alimentazione ed una unita 

10 7, 8; 16, 17 in corrispondenza del piano di trasporto 3, e viceversa (vedi 
sempre figura 2). 

Owiamente, la guida 24 pud comprendere una trave 24a 
scorrevolmente supportata da una intelaiatura fissa 24b (facente parte 
della struttura fissa dell'apparecchiatura) e su cui agiscono mezzi 

15 motorizzanti 24m qui schematizzati a puro titolo esemplificativo. 

Sempre secondo quanto illustrato nella figura 3, ognuna delle unita 7, 
8; 16, 17 di definizione del relativo spezzone 9, 10; 18, 19 tubolare 
comprende almeno due coppie 25 e 26 di bracci a sviluppo orizzontale 
attorno ai quali viene avvolto il citato spezzone 9, 10; 18, 19 di film 

20 tramite il sopra citato braccio telescopico 21 d. 

Una coppia di bracci 25 puo essere mobile, in allontanamento ed 
avvicinamento, rispetto al relativo braccio fisso 26 (vedi frecce F26 di 
figura 3) in modo da permettere una estensione del relativo spezzone 
9, 10; 18, 19 di film e, rispettivamente, un rilascio dello stesso spezzone 

25 tubolare 9, 10; 18, 19 sui gruppi 2 di prodotti (la struttura di questi bracci 
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25 e 26 non e pienamente illustrata in quanto non facente strettamente 
parte del trovato). 

Sempre ossen/ando la figura 3, ogni carrello 6, 15 e prowisto di almeno 
due zone 27 e 28 di supporto e passaggio del relativo gruppo 2 di 

5 prodotti e del corrispondente spezzone 9, 10; 18, 19 di film tubolare. 
Ogni zona 27 e 28 6 composta da un doppia plurality di rulli 29, 30 
sovrapposti Tuna all'altra e ruotabili in senso opposto tra loro in modo 
da permettere una evacuazione contemporanea del gruppo 3 o 
confezione 1 di prodotti e del relativo spezzone 9, 10; 18, 19 di film 

10 avvolto sullo stesso gruppo 1 o confezione 2 secondo una unica 
direzione A di avanzamento. In altre parole, i rulli 29 e 30 presentano 
senso di avanzamento opposto per determinare una univoca direzione 
di avanzamento per prodotti 2 e spezzone 9, 10; 18, 19. 
A livello di struttura, inoltre, la sopra citata stazione 12 di rotazione 

15 comprende due piani 31 e 32 di movimentazione a definire una croce 
disposti lungo il citato piano 3 di trasporto ed atti a permettere un 
posizionamento della confezione 1 di prodotti in arrivo, ruotare la stessa 
di un angolo a, ed un riposizionamento della stessa confezione 1 sul 
piano 3 in una diversa configurazione per il sovra confezionamento 

20 (anche questa stazione non e illustrata nel dettaglio, in quanto non 
facente strettamente parte del trovato). 

II metodo per la realizzazione di confezioni 1 di gruppi 2 prodotti con film 
di materiale estensibile comprendere almeno le fasi di: 
- alimentazione di almeno una porzione di film da una prima stazione 4 di 
25 alimentazione di film, disposta al di fuori del piano 3 di trasporto, ad una 
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relativa prima unita 7 di definizione di uno spezzone 9 tubolare, e 

- posizionamento contemporaneo di una seconda unita 8 di definizione 
prowista di un citato secondo spezzone 10 di film in configurazione estesa 
in corrispondenza del citato piano 3 di trasporto a definirne una parte, 

5 tramite almeno primi mezzi di supporto o carrello 6 di movimentazione 
delle unita 7, 8; 

- passaggio di un citato gruppo 2 di prodotti entro il secondo spezzone 10 
di film e successivo rilascio dello stesso secondo spezzone 10 sul gruppo 

2 di prodotti, tramite movimentazione della seconda unita 8, in modo da 
10 awolgere il gruppo 2 di prodotti; 

- movimentazione, tramite il primo carrello 6, di detta prima unita 7 con il 
primo spezzone 9 di film tubolare formato, sul piano 3 di trasporto per un 
awolgimento di un successivo gruppo 2 di prodotti, e 

- spostamento contemporaneo della seconda unita 8 in corrispondenza 
15 della seconda stazione 5 di alimentazione film disposta al di fuori del piano 

3 di trasporto per I'alimentazione di un successiva porzione di film sulla 
seconda unita 8. 

In base alia struttura dell'apparecchiatura sopra citata, il metodo 
comprende, successivamente ad ogni citata fase di rilascio e 
20 confezionamento: 

- una fase di evacuazione della confezione 1 lungo il piano di trasporto 3 
e secondo la citata direzione A di avanzamento; 

- una fase di rotazione, di un angolo a predeterminato della confezione 1 ; 

- una fase di terza alimentazione di almeno una terza porzione di film dalla 
25 terza stazione 13 di alimentazione di film, disposta sempre al di fuori del 
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piano 3 di trasporto, alia relativa terza unita 16 di definizione del citato 
terzo spezzone 18 tubolare, e 

- posizionamento contemporaneo della citata quarta unita 17 di definizione 
prowista del quarto spezzone 19 di film in configurazione estesa in 

5 corrispondenza del detto piano 3 di trasporto a definime una parte, tramite 
almeno secondi mezzi 15 di supporto o secondo carrello di 
movimentazione delle unite 16 e 17; 

- passaggio della confezione 1 di prodotti entro il quarto spezzone 19 di 
film a definire un sovraincarto e successivo rilascio dello stesso quarto 

10 spezzone 19 sulla confezione 1 di prodotti, tramite movimentazione della 
quarta unita 17, in modo da awolgere la confezione 1 di prodotti; 

- movimentazione, tramite il carrello 15, della terza unita 16 con il terzo 
spezzone 18 di film tubolare formato dalla terza stazione 13 di 
alimentazione al piano 3 di trasporto per un awolgimento di una 

15 successiva confezione 1 di prodotti, e 

- spostamento contemporaneo della quarta unita 17 in corrispondenza 
della quarta stazione 14 di alimentazione film disposta al di fuori del 
piano 3 di trasporto per I'alimentazione di un successiva porzione di film 
sulla quarta unita 17. 

20 Come chiaramente visibile nelle figure 1 e 2, ogni citata fase di 
alimentazione del relativo spezzone 9, 10, 18, 19 di film sulla relativa 
unita 7, 8, 16, 17 avviene in una zona laterale al piano di trasporto 3. 
In particolare queste fasi di alimentazione degli spezzoni 9, 10; 18, 19 
avvengono in zone bilaterali al piano di trasporto 3. 

25 Analogamente, nelle fasi di passaggio delle unita 7, 8; 16, 17 dalle 


stazioni 4, 5; 13, 14 di alimentazione al piano 3 pud essere prevista una 
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fase di estensione degli spezzoni 9, 10; 18, 19 di film in modo da 
definire uno spazio di passaggio superiore al citato ingombro frontale 
FD presentato dai gruppi 2 di prodotti. 

5 La fase di estensione dello spezzone 9, 10; 18, 19 pud essere effettuata 
precedentemente alia fase di passaggio delle unite 7, 8; 16, 17 dalle 
stazioni 4, 5; 13, 14 di alimentazione al piano 3, oppure durante la 
movimentazione delle stesse unite dalle stazioni al piano. 
A conferma della validita della soluzione finora esposta, nella figura 4 

10 e illustrate una soluzione ampliata dell'apparecchiatura in oggetto e 
dove i piani di trasporto sono due 3 e 3' ed e aggiunta una terza 
stazione 4', 13* comune di alimentazione film ai due piani 3, 3\ In questo 
caso, a puro titolo esemplificativo, le stazioni di alimentazione film sono 
provviste di film tubolare precostituito. 

15 I due carrelli 6 e 15 sono prowisti di ulteriori quattro unite 7\ 8' e 16', 17' 
per permettere due contemporanee alimentazioni ai piani 3 e 3' e due 
definizioni nelle relative stazioni di alimentazione film. 
Una apparecchiatura ed un metodo cost strutturati raggiungono gli scopi 
prefissati grazie ad una disposizione ed una successione di fasi 

20 estremamente razionale e con I'aggiunta di pochi elements. 

L'alimentazione film al di fuori del piano di trasporto prodotti permette di 
limitare i tempi operativi al solo compito principale di applicare il film sui 
gruppi senza attendere le fasi di definizione del film sulle unite che, in 
pratica, vengono ottenuto in "tempo mascherato" a lato del piano, cioe 

25 senza interferire con la velocita di alimentazione dei gruppi di prodotti. 
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Questa particolare architettura risulta estremamente elastica ed 
adattabile alle esigenze dell'utilizzatore, cioe pud essere adattata a 
qualsiasi tipo di linea di produzione, con vari piani di trasporto e per 
qualsiasi tipologia di prodotto da confezionare, in quanta I'applicazione 
5 delle stazioni di alimentazione viene realizzata sempre bilateralmente 
ai piani ed i carrelli sono equipaggiati delle unita di definizione in 
funzione del numero di piani di trasporto. Oltre al fatto di poter utilizzare 
sia film tubolare, sia film da tubolarizzare al momenta semplicemente 
optando per diverse tipologie di stazioni di alimentazioni del film. 
10 II trovato cosi concepito e suscettibile di evidente applicazione industriale; 
puo essere altresi oggetto di numerose modifiche e variant! tutte rientranti 
neH'ambito de! concetto inventive; tutti i dettag!! possono essere sostituiti, 
inoltre, da element! tecnicamente equivalent!. 
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R1VENDICAZIONI 

1. Apparecchiatura per la realizzazione di confezioni (1) compren- 
denti gruppi (2) di prodotti con film in materiale estensibile, caratterizza- 
ta dal fatto di comprendere, almeno: 
5 - un piano (3) di trasporto di detti gruppi (2) di prodotti secondo una 
direzione (A) di avanzamento e presentanti un fronte (FD) predefinito; 

- una prima coppia di stazioni (4, 5) di alimentazione di film, disposte da 
bande opposte a detto piano (3) di trasporto; 

- un primo carrello (6) di selezione comprendente almeno due unita (7, 
10 8) di definizione di un relativo spezzone tubolare (9, 10) di detto film, 

alimentato dalle relative dette stazioni (4, 5), e dei mezzi (11) di 
movimentazione di detto primo carrello (6), secondo una traslazione nei 
due sensi trasversale rispetto a detta direzione (A) di avanzamento, atta 
a realizzare, ciclicamente: 
15 - su una prima detta unita (7) la definizione di detto spezzone 

tubolare (9) di film al di fuori di detto piano (3) di trasporto e, contempo- 
raneamente, 

- una disposizione dell'altra detta unita (8) provvista del relativo 
detto spezzone tubolare (10), in una configurazione estesa, in corri- 
20 spondenza di detto piano (3) di trasporto, a definirne una parte, in modo 
da permettere, rispettivamente, un passaggio di detto gruppo (2) di 
prodotti all'interno di detto spezzone (10), un relativo rilascio dello 
stesso spezzone (10) sul medesimo gruppo (2) di prodotti a definire una 
confezione (1). 

25 2. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1 , caratterizzata dal 
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fatto di comprendere, a valle di detta prima coppia (4, 5) di stazioni di 
alimentazione, rispetto a detta direzione (A) di avanzamento, e lungo 
detto piano (3) di trasporto: 

- una stazione (12) di rotazione di un predeterminato angolo (a) di detta 
5 confezione (1) in avanzamento e disposta in corrispondenza di detto 

piano (3) di trasporto, e, a valie di quest'ultima stazione (12), 

- una seconda coppia di stazioni (13, 14) di alimentazione di film, 
disposte da bande opposte a detto piano (3) di trasporto; 

- un secondo carrello (15) di selezione comprendente almeno due unita 
10 (16, 17) di defmizione di un relativo ulteriore spezzone tubolare (18, 19) 

di detto film, alimentato dalle relative dette stazioni (13, 14), e dei 
second! mszzi di roovimentazione f 20) di detto secondo carrello (15), 
secondo una traslazione nei due sensi trasversale rispetto a detta 
direzione (A) di avanzamento, atto a realizzare, ciclicamente: 

15 - su una terza detta unita (16) la definizione di un detto terzo 

spezzone (18) tubolare di film al di fuori di detto piano (3) di trasporto e, 
contemporaneamente, 

- una disposizione dell'altra detta quarta unita (17) prowista di un 
detto quarto spezzone (19) tubolare, in una configurazione estesa, in 

20 corrispondenza di detto piano (3) di trasporto, a definirne una parte, in 
modo da permettere, rispettivamente, un passaggio di detta confezione 
(1) di prodotti airinterno di detto quarto spezzone (19), un relativo 
rilascio dello stesso quarto spezzone (19) sulla medesima confezione 
a definire una confezione (1) a doppio avvolgimento. 

25 3. Apparecchiatura per la realizzazione di confezioni (1) compren- 
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denti gruppi (2) di prodotti con film in materiale estensibile, caratterizza- 
ta dal fatto di comprendere, almeno: 

- un piano (3) di trasporto di detti gruppi (2) di prodotti secondo una 
direzione (A) di avanzamento e presentanti un fronte (FD) predefinito; 

5 - una prima coppia di stazioni (4, 5) di alimentazione di film, disposte da 
bande opposte a detto piano (3) di trasporto; 

- un primo carrello (6) di selezione comprendente almeno due unita (7, 
8) di definizione di un relativo spezzone tubolare (9, 10) di detto film, 
alimentato dalle relative dette stazioni (4, 5), e dei mezzi (11) di 

10 rnovimentazione di detto primo carrello (6), secondo una traslazione nei 
due sensi trasversale rispetto a detta direzione (A) di avanzamento, atta 
a realizzare, ciclicamente: 

- su una prima detta unita (7) la definizione di detto spezzone 
tubolare (9) di film al di fuori di detto piano (3) di trasporto e, contempo- 

15 raneamente, 

- una disposizione dell'altra detta unita (8) provvista del relativo 
detto spezzone tubolare (10), in una configurazione estesa, in corri- 
spondenza di detto piano (3) di trasporto, a definirne una parte, in modo 
da permettere, rispettivamente, un passaggio di detto gruppo (2) di 

20 prodotti aH'interno di detto spezzone (10), un relativo rilascio dello 
stesso spezzone (10) sul medesimo gruppo (2) di prodotti a definire una 
confezione (1); 

- una stazione (12) di rotazione, disposta a valle delle precedenti dette 
stazioni rispetto a detta direzioni (A) di avanzamento, di un predetermi- 

25 nato angolo (a) di detta confezione (1) in avanzamento e disposta in 
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corrispondenza di detto piano (3) di trasporto, e, a valle di quest'ultima 
stazione (12), 

- una seconda coppia di stazioni (13, 14) di alimentazione di film, 
disposte da bande opposte a detto piano (3) di trasporto; 
5 - un secondo carrello (15) di selezione comprendente almeno due unita 
(16, 17) di definizione di un relativo ulteriore spezzone tubolare (18, 19) 
di detto film, alimentato dalle relative dette stazioni (13, 14), e dei 
secondi mezzi di movimentazione (20) di detto secondo carrello (15), 
secondo una traslazione nei due sensi trasversale rispetto a detta 
10 direzione (A) di avanzamento, atto a realizzare, ciclicamente: 

- su una terza detta unita (16) la definizione di un detto terzo 
spezzone (18) tubolare di film a! di fucri di detto piano (3) di trasporto e, 
contemporaneamente, 

- una disposizione deiraltra detta quarta unita (17) provvista di un 
15 detto quarto spezzone (19) tubolare, in una configurazione estesa, in 

corrispondenza di detto piano (3) di trasporto, a definirne una parte, in 
modo da permettere, rispettivamente, un passaggio di detta confezione 
(1) di prodotti airinterno di detto quarto spezzone (19), un relativo 
rilascio dello stesso quarto spezzone (19) sulla medesima confezione 

20 a definire una confezione (1) a doppio avvolgimento. 

4. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1 o 2 o 3, caratterizza- 
ta dal fatto che ogni detta stazione (4, 5; 13, 14) di alimentazione film 
comprende almeno una bobina (21) di detto film e mezzi (22) di 
movimentazione di uno spezzone (9, 10; 18, 19) di film atti a permettere 

25 il posizionamento dello stesso film in corrispondenza della relativa detta 
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unita (7, 8; 16, 17) di definizione. 

5. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1 o 2 o 3, 
caratterizzata dal fatto che ogni detto carrello (6, 15) comprende un 
piano mobile (23) di supporto di detta coppia di unita (7, 8; 16, 17) di 
5 definizione di detto spezzone (9, 10; 18, 19) disposte alle relative 
estremita di detto carrello (6, 15); detto piano (23) essendo 
scorrevolmente disposto su almeno una guida (24) di movimentazione 
disposta al disotto dello stesso piano (23) in modo da permettere il 
posizionamento di una detta unita (7, 8; 16, 17) in prossimita della 

10 relativa detta stazione (4, 5; 13, 14) di alimentazione ed una unita (7, 8; 
16, 17) in corrispondenza di detto piano di trasporto (3) e viceversa. 
5. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1 o 2 o 3, 
caratterizzata dal fatto che ogni detta unita (7, 8; 16, 17) di definizione 
di detto spezzone (9, 10; 18, 19) tubolare comprende almeno due 

15 coppie (25, 26) di bracci a sviluppo orizzontale attorno ai quali viene 
avvolto detto spezzone (9, 10; 18, 19) di film; almeno una coppia di 
bracci (25) essendo mobili, in allontanamento ed awicinamento, rispetto 
al relativo braccio fisso (26) in modo da permettere una estensione di 
detto spezzone (9, 10; 18, 19) di film e, rispettivamente, un rilascio dello 

20 stesso spezzone tubolare (9, 10; 18, 19) su detti gruppi (2) di prodotti. 
7. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 5, caratterizzata dal 
fatto che ogni detto carrello (6, 15) e provvisto di almeno due zone (27, 
28) di supporto e passaggio di detto gruppo (2) di prodotti e di detto 
spezzone (9, 10; 18, 19) di film tubolare composte, ognuna, da un 

25 doppia pluralita di rulli (29, 30) sovrapposti Tuna all'altra e ruotabili in 
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senso opposto tra loro in modo da permettere una evacuazione 
contemporanea di un gruppo (2) o confezione (1) di prodotti e di detto 
spezzone (9, 10; 18, 19) di film avvolto sullo stesso gruppo (1) o 
confezione (2) secondo una unica direzione (A) di avanzamento. 

5 8. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 2 o 3, caratterizzata 
dal fatto che detta stazione (12) di rotazione comprende due piani (31, 
32) di movimentazione a definire una croce disposti lungo detto piano 
(3) di trasporto ed atti a permettere un posizionamento di detta 
confezione (1) di prodotti in arrivo, ruotare la stessa di un angolo ( a ), ed 

10 un riposizionamento della stessa confezione (1) su detto piano (3) in 
una diversa configurazione di sovra confezionamento. 


con film di materiale estensibile, gruppi (2) di prodotti presentanti un 
fronte predefinito (FD) e disposti lungo un piano (3) di trasporto ed 
15 avanzanti secondo una relativa direzione (A) di avanzamento, 
caratterizzato dal fatto di comprendere almeno le fasi di: 
- alimentazione di almeno una porzione di film da una prima stazione (4) 
di alimentazione di film, disposta al di fuori di detto piano (3) di trasporto, 
ad una relativa prima unite (7) di definizione di uno spezzone (9) tubolare, 


- posizionamento contemporaneo di una seconda unita (8) di definizione 
prowista di un detto secondo spezzone (10) di film in configurazione 
estesa in corrispondenza di detto piano (3) di trasporto a definirne una 
parte, tramite almeno primi mezzi (6) di supporto e movimentazione di 
25 dette unita (7, 8) ; 
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- passaggio di un detto gruppo (2) di prodotti entro detto secondo 
spezzone (10) di film e successive* rilascio dello stesso secondo spezzone 
(10) su detto gruppo (2) di prodotti, tramite movimentazione di detta 
seconda unita (8), in modo da awolgere detto gruppo (2) di prodotti; 

5 - movimentazione, tramite detti primi mezzi (6), di detta prima unita (7) con 
detto primo spezzone (9) di film tubolare formato, a detto piano (3) di 
trasporto per un awolgimento di un successivo gruppo (2) di prodotti, e 

- spostamento contemporaneo di detta seconda unita (8) in 
corrispondenza di una seconda stazione (5) di alimentazione film disposta 

10 al di fuori di detto piano (3) di trasporto per Talimentazione di un 
successiva porzione di film su detta seconda unita (8). 

llj, IViGtGGG SBCOnQO 13 nvenOICSZiOf 16 ci , C3T5 ItcfiZZS lO uai T3IIO Ui iy 

successivamente ad ogni detta fase di rilascio e confezionamento awiene 
una fase di evacuazione di detta confezione (1) lungo detto piano di 

15 trasporto (3) e secondo detta direzione (A) di avanzamento. 

( 

11. Metodo secondo la rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto che 
successivamente ad ogni detta fase di rilascio e confezionamento awiene: 

- una fase di evacuazione di detta confezione (1) lungo detto piano di 
trasporto (3) e secondo detta direzione (A) di avanzamento; 

20 - una fase di rotazione, di un angolo (a) predeterminato di detta confezione 

(D; 

- una fase di terza alimentazione di almeno una terza porzione di film da 
una terza stazione (13) di alimentazione di film, disposta al di fuori di detto 
piano (3) di trasporto, ad una relativa terza unite (16) di definizione di un 

25 terzo spezzone (18) tubolare, e 
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- un posizionamento contemporaneo di una quarta unite (17) di definizione 


corrispondenza di detto piano (3) di trasporto a definirne una parte, tramite 
almeno secondi mezzi (15) di supporto e movimentazione di dette unita 
5 (16, 17); 

- passaggio di una detta confezione (1) di prodotti entro detto quarto 
spezzone (19) di film a definire un sovraincarto e successivo rilascio dello 
stesso quarto spezzone (19) su detta confezione (1) di prodotti, tramite 
movimentazione di detta quarta unita (17), in modo da awolgere detta 

10 confezione (1) di prodotti; 

- movimentazione, tramite detti secondi mezzi (15), di detta terza unita (16) 
con detto terzo spezzone (18) di film tube! a re formato da detta terza 
stazione (13) di alimentazione a detto piano (3) di trasporto per un 
awolgimento di una successiva confezione (1) di prodotti, e 

15 - spostamento contemporaneo di detta quarta unita (17) in 
corrispondenza di una quarta stazione (14) di alimentazione film 
disposta al di fuori di detto piano (3) di trasporto per I'alimentazione di 
un successiva porzione di film su detta quarta unita (17). 
12. Metodo secondo la rivendicazione 9 o 1 1 , caratterizzato dal fatto 

20 che in corrispondenza di dette fasi di passaggio di dette unita (7, 8; 16, 
17) da dette stazioni (4, 5; 13, 14) di alimentazione a detto piano (3) e 
prevista una fase di estensione di detti spezzoni (9, 10; 18, 19) di film 
in modo da definire uno spazio di passaggio superiore a detto ingombro 
frontale (FD) presentato da detti gruppi (2) di prodotti. 

25 13. Metodo secondo la rivendicazione 9 o 1 1 , caratterizzato dal fatto 


prowista di un quarto spezzone (19) di film in configurazione estesa in 
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che precedentemente a detta fasi di passaggio di dette unita (7, 8; 16, 


17) da dette stazioni (4, 5; 13, 14) di alimentazione a detto piano (3) e 
prevista una fase di estensione di detti spezzoni (9, 10; 18, 19) di film 
in modo da definire uno spazio di passaggio superiore a detto ingombro 

5 frontale (FD) di detti gruppi (2) di prodotti. 

14. Metodo secondo la rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto che 
ogni detta fase di alimentazione del relativo detto spezzone (9, 10; 18, 
19) di film sulla relativa detta unita (7, 8; 16, 17) avviene in una zona 
laterale a detto piano di trasporto (3). 

10 15. Metodo secondo la rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto che 
dette fasi di alimentazione di detti spezzoni (9, 10; 18, 19) di film sulle 
relative dette unita (7, 8; 15, 17) avvengorso in zone bilateraii a detto 
piano di trasporto (3). 

16. Apparecchiatura secondo le rivendicazioni da 1 a 8 e metodo 
15 secondo le rivendicazioni da 9 a 15 e secondo quanto descritto ed illu- 
strato con riferimento alle figure degli uniti disegni e per gli accennati 
scopi. 

Bologna, 17.12.2002 In fede 
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RIASSUNTO INVENZIONE CON DISEGNO PRINCIPALS 

NUMERO DOMANDA I ROPOOP AQQQ799 ; | REG. A DATA Dl DEPOSITO XSiJ 1 12J I gPPg , J 

NUMERO 8REVETT0 I I DATA Dl RIIASCIO L_J / L— J / 1 1 11 ! 

A. RICHIEDENTE (I) 

Oenominazione I . ■ ■ ■ 

Residenza I : 

I WS^CHIflTURfl PER Lfl REflLIZZflZIQNE PI CONFEZIONI PI PRDDOTTI CON FILM PLftSTICQ ESTENSIBILE. 


L 


Classe proposta (sezJcL/sd/) 
L RIASSUNTO 


(gruppo/sottogruppo) I I l I / I ' ' i I 


POP 0 0 3 0 


Una apparecchiatura per la realizzazione di confezioni (1) coiprendenti gruppi (2) di prodotti con fill in lateriale 
estensibile coiprende: un piano (3) di trasporto di gruppi (2) di prodotti secondo una direzione (A) di avanzaiento 
e presentanti un fronte (FP) predefinito; una priaa coppia di stazioni (4, 5) di aliientazione di fill, disposte da 
bande opposte al piano (3) di trasporto; un priio carrello (6) di selezione coiprendente alieno due unit. (7, 8) di 
definizione di un relativo spezzone tubolare (9, 10) di fill, aliaentato dalle relative stazioni (4, 5), e dei lezzi 
(11) di loviientazione del priio carrello (6), secondo una traslazione nei due sensi trasversale rispetto alia 
direzione (A) di avanzaiento, atta a realizzare, ciclicaiente: su una priia unit. (4) la definizione dello spezzone 
tubolare (9) di fill al di fuori del piano (3) di trasporto e, conteiporaneaiente, una disposizione dell'altra unit* 
(5) provvista del relativo spezzone tubolare (10), in una configurazione estesa, in corrispondenza del piano (3) di 
trasporto, a definirne una parte, in lodo da penettere, rispettivaiente, un passaggio del gruppo (2) di prodotti 
all'interno dello spezzone (10), un relativo rilascio dello stesso spezzone (10) sul ledesiio gruppo (2) di prodotti 
a definire una confezione (1). [FIG. 11 
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